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Die folgenden Angaban sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Verfahren zum Regeln der Farbgebung beim Drucken mit einer Druckmaschine 

® Es ist Aufgabe der Erfindung, einen Regelalgorithmus 
zu entwickeln, der den Aufwand fur die Meftwertgewin- 
nung verringert, der Fehlbedingungen vermeidet, der die 
Regelgenauigkeit verbessert und der die Regelgeschwin- 
digkeit erhoht. 

Verfahren bei dem mit einer auf einen Bedruckstoff ge- 
richteten Farbmesseinrichtung ein Istfarbwert bestimmt 
wird und einer Farbregeleinrichtung zugefuhrt wird, bei 
dem der Ist-Farbwert mit einem Soll-Farbwert verglichen 
wird, und bei dem aus dem Vergleichswert bei Verwen- 
dung eines mathematischen Modells des Farbregelkrei- 
ses eine StellgroRe gebildet und einem Farbstellelement 
zugefuhrt wird, wobei das Farbstellelement die Farbge- 
bung korrigierend verandert, aus einer additiven Uberla- 
gerung der zeitlichen Anderungen vorangegangener 
StellgroBenanderungen (Ayj) ein Beharrungswert (S stab ) 
berechnet wird, und eine neue Stellgro&e (y) aus dem 
Soll-Farbort iXs 0 \\), dem Ist-Farbwert (X jst ) und dem Be- 
J harrungswert (S sta b) berechnet wird. 

Die Erfindung ist bei Druckmaschinen anwendbar, bei de- 
nen eine IstgroBenermittlung von einer Bedienperson 
veranlaBt ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum RegeLn der 
Farbgebung bcim Drucken mit einer Druckmaschine. Beim 
Ubereinanderdrucken mehrerer Farben in mehreren Druck- 5 
werken ist es bekannt, mit Hilfe eines am Ausgang des letz- 
len Druckwerkes auf einen BedruckstotT gerichteten Detek- 
tors die Farbgebung reprasentierende Istwerle zu gewinnen. 
Werden fotoelektrische Dctektoren eingesctzt, dann kann 
das aus speziellen Druckkontrollelementen oder das direkt 10 
aus dem Druckbild reflektierte MeBlicht densitomeirisch 
oder farbmetrisch erfaBt werden, in ein elektrisches Signal 
gewandelt werden und einer Farbregeleinrichtung zugefiihrt 
werden. Aus dem eleklrischen Signal kann durch Anwen- 
dung eines mathematischen Alghorilhmus jeweils ein Ist- 15 
wert fur die Schichtdicke der beteiligten Druckfarben auf 
dem Bedruckstoff errechnet werden. Innerhalb der Farbre- 
geleinrichtung werden die Istwerte mit den Sollwerten ver- 
glichcn, Zur McBwcrtvcrarbcitung kann ein Rcchner vcr- 
wendet werden. Weicht der Istwert fiir die Schichtdicke vom 20 
Sollwert ab wird aus einem Vergleichswert eine RegelgroBe 
gebildet, die einem Stellglied zugefiihrt wird, welches eine 
Veranderung der Schichtdicke am jeweiligen MeBort be- 
wirkt. Herkommliche Druckmaschinen besitzen fiir jede 
Druckfarbe Farbeinstellelemente, die quer zur Transport- 25 
richtung der Bogen bzw. einer Bahn eine Einstellung einer 
Schichtdicke in sogenannten Zonen gestatten. Die von der 
Farbregeleinrichtung ausgegebenen StellgroBen konnen von 
einer Bedienperson oder automatisch mit Hilfe von den 
Farbzonen zugeordneten Farbsteuertasten verandert wer- 30 
den. Bei einer durch die Farbregeleinrichtung oder von 
Hand veranlaBten S tell gro Ben anderung vergeht eine endli- 
che Zeit bis die darauffolgenden Schichtdickenanderungen 
auf dem Bedruckstoff abgeschlossen sind. Die Farbregelein- 
richtung ist so ausgelegt, daB Stelleingriffe nur dann korrekt 35 
vorgenommen werden, wenn die Schichtdicke nach voran- 
gegangenen StellgroBenanderungen im wesentlichen einen 
Beharrungswert crrcicht hat. Die Bedienperson wird Stell- 
eingriffe von Hand nur dann einleiten, wenn sie davon iiber- 
zeugt ist, daB vorangegangene Stellvorgange im wesentli- 40 
chen abgeschlossen sind und das System Druckmaschine 
sich in einem stabilen Zustand befindet. Urn eine unruhige 
Rcgclung mit unnotigcn Stelleingriffcn und gcgcbcncnfalls, 
ein Uberschwingen der Schichtdicken zu vermeiden, ist es 
bekannt, eine Zahl von Bogen vorzugeben, in denen Stell- 45 
eingriffe nach einem bereits eingeleiteten StelleingrifT ver- 
hindert werden (EP 668 824 Bl). 

Es ist weiterhin bekannt, StclleingrifTc erst dann vorzu- 
nehmen, wenn die Differenz zwischen 1st- und Sollwert ei- 
nen Schwellwert uberschreitet. Der Bediener hat die Mog- 50 
lichkeit, iiber eine Tastatur oder dergleichen den Schwell- 
wert in Abhangigkeit vom Sujet und von der gewiinschten 
zulassigcn Tolcranz der Farbungsabwcichungcn im Druck- 
bild voreinzugeben. 

Urn die Regelgeschwindigkeit zu erhohen, ist es bekannt, 55 
den Gradienten der Farbungsanderungen im Druck zu ermit- 
teln, und ohne einen Beharrungswert abzuwarten, die Farb- 
steuerung bzw. Regelung abhangig von diesem Gradienten 
auszufuhren (DE44 12 601 Al). Nachteilig hierbei ist, daB 
eine Vielzahl von Messungen erforderlich sind, urn den Gra- 60 
dienten hinreichend genau zu bestimmen. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, einen Regelalgorithmus zu 
entwickeln, der den Aufwand fur die MeBwertgewinnung 
verringert, der Fehlbedingungen vermeidet, der die Regel- 
genauigkeit verbessert und der die Regelgeschwindigkeit er- 65 
hoht. 

Die Aufgabe wird mit einem Verfahrcn gclost, welches 
die Merkmale nach Anspruch 1 aufweist. 
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Die Erfindung hat den Vorteil, daB nicht nur die unsiche- 
ren Istwerte bei der Berechnung von StellgroBen verwendet 
werden, sondern es werden anhand der Vorgeschichte der 
Stellvorgange Beharrungswerte der zu regelnde GroBe he- 
rechnet und zur Regelung verwendet. 

Ein Schwellwert fur den Vergleichswert, ab dem Stellein- 
griffe vorgenommen werden sollen, wird laufend den aktu- 
ellen Druckbedingungcn angepaBt, indem die Haufigkcit, 
die Dauer und die GroBe vergangener Stell vorgange beriick- 
sichtigt werden. Je geringer die Zeitspanne seit dem letzten 
Stelleingriff ist, desto groBer wird der Schwellwert berech- 
net. Der Schwellwert kann eine unendliche GroBe anneh- 
men, wenn die Unsicherheit der berechneten stationaren 
Endwerte zu groB ist. In diesem Fall werden keine Stellein- 
griffe zugelassen. Zur Berechnung der Beharrungswerte und 
der Schwellwerte wird ein mathcmatisches Modell der 
Druckmaschine verwendet. Es hat sich als vorteilhaft erwie- 
sen, eine Druckmaschine als Verzogerungsglied 1. Ordnung 
mit Totzcit zu modcllicrcn. Das Modell der Druckmaschine 
wird bei jeder Messung der Istwerte korrigiert. Die Modell- 
werte werden den gemessenen Werten angeglichen und die 
Verstarkungsfaktoren des Verzogerungsgliedes aus den ent- 
sprechenden Modelldaten und dem Maschinenzustand neu 
berechnet. 

Bei Anwendung des Verfahrens ist es nicht notwendig, 
laufend und eine groBe Zahl von Istwerten fiir die Farbge- 
bung zu erfassen. Ein einziger MeBdatensatz reicht bereits 
aus, um die stationaren Endwerte der Farbschichtdicke auf 
dem Bedruckstoff in den jeweiligen Farbzonen zu beriick- 
sichtigen. Damit ist das Verfahren insbesondere bei Druck- 
maschinen anwendbar, bei denen die Messungen der Ist- 
werte nur sporadisch vorgenommen werden, indem zu belie- 
bigen, von einem Bediener gewahlten Zeitpunkten, Probe- 
drucke aus dem regularen MaterialfluB entnommen und aus- 
gemessen werden. Desweiteren gelingt es mit dem Verfah- 
ren, die von der Bedienperson vorgenommen StellgroBenan- 
derungen zu berucksichtigen, ohne das erneute Messungen 
von Istwerten erfordcrlich sind. 

Die Erfindung soli anhand eines Ausfuhrungsbeispieles 
noch naher erlautert werden, es zeigen: 

Fig. 1: ein Schema eines Farbregelungssystems, 

Fig. 2: ein FluBschema mit einer 1. Variante zum Verfah- 
rcnsablauf, 

Fig. 3: Zeitdiagramme zur Beschreibung des Verfahren s- 
ablaufs, 

Fig. 4: ein FluBschema mit einer 2. Variante zum Verfah- 
rensablauf 

In Fig. 1 ist das Schema eines Farbregelungssystems dar- 
gestellt, anhand dessen die Durch running des Verfahrens er- 
lautert werden soli. Mit einer OfTsetdruckmaschine 1 soil 
eine Bahn 2 im Mehrfarbendruck bedruckt werden. In Fig. 1 
ist die Farbsteuerung im letzten Druckwerk 3 der OfTset- 
druckmaschine 1 gczcigt. Ein Farbzoncnmesscr 4 ist gegen 
die Mantelflache einer Farbkastenwalze 5 an- und abstellbar. 
Die Farbkastenwalze 5 ist rotierbar gelagerl und taucht in 
Druckfarbe 6 ein, die sich in einem Farbkasten 7 befindet. 
Das Farbzonen messer 4 wird mit Hilfe eines Arbeitszylin- 
ders 8 senkrecht zur Rotationsachse der Farbkastenwalze 5 
positioniert. Beim Rotieren der Farbkastenwalze 5 wird auf 
deren Oberflache Druckfarbe 6 geschopft. Die sich nach 
dem Farbzonenmesser 4 ausbildende Schichtdicke der 
Druckfarbe 6 hangt vom Spalt ab, der zwischen den Farbzo- 
nenmessern 4 und der Oberflache der Farbkastenwalze 5 be- 
steht. Eine Heberwalze 9 sorgt fiir den Weitertransport der 
Druckfarbe 6 von der Oberflache der Farbkastenwalze 5 auf 
eine Farbiibertragungswalze 10. Die Heberwalze 9 ist hin- 
und herschwingend gclagcrt. Die Anlagczcit an die Oberfla- 
che der Farbkastenwalze 5 und die Schwingfrequenz ist 
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steuerbar. Die Farbiibertragungswalze 10 steht in rollendem 
Kontakt mil einer weiteren Farbiibertragungswalze 11, wel- 
che im Kontakt mit Farbauftragswalzen 12, 13 steht. Die 
Farbiibcrtragungswalzen 10, 11 und die Farbauftragswalzen 
12, 13 bewirken das Einfarben einer Druckform, die auf der 
Oberflache eines Formzylinders 14 aufgebracht ist. Die 
Druckfarbe 6 wird im weiteren voin Formzylinder 14 uber 
einen Ubertragungszy Under 15 auf die Bahn 2 iibertragen. 
Die Bahn 2 durchlauft einen Druckspalt, der zwischen dem 
Ubertragungszylinder 15 und einem Gegendruckzylinder 16 
ausgebildet ist. Auf dem Weg zu einer Aufwickelrolle wird 
die Bahn 2 an zwei fotoelektrischen Detektoren 17, 18 vor- 
beigeruhrt. Der Detektor 17 ist als Kantendetektor ausgebil- 
det und dient zurn Erfassen des Vorhandenseins eines Druk- 
kes 19. Der Detektor 17 beinhaltet einen Zahler fur die Zahl 
n der erzeugten Drucke 19. Der Detektor 18 ist eine Bildauf- 
nahmeanordnung, die in der Lage ist, an den vorbestimmten 
MeBorten im Druckbild 19 FarbmeBwerte x^, zu gewinnen. 
Zur Stcucrung der Farbgcbung auf der Bahn 2, zur Vorgabc 
von Sollwerten x^u und zur Abmusterung eines Druckes 19 
ist ein Steuerpult 20 vorgesehen. Eine Bedienperson kann 
fiir jede quer zur Transportrichtung 21 einstellbare Farbzone 
mit Hilfe von Eingabetasten 22 den Spalt zwischen dem je- 
weiligen Farbzonenmesser 4 und der Oberflache der Farbka- 
stenwalze 5 vergroBern oder verringern. Das mit den Einga- 
betasten 22 erzeugte Stellsignal yn wirkt direkt auf den Ar- 
beitszylinder 8 und auf das mit dem Kolben des Arbeitszy- 
linder 8 gekoppelte Farbzonenmesser 4. Die Detektoren 17, 
18, das Steuerpult 20 und der Arbeitszy linder 8 stehen mit 
einer Farbregeleinrichtung 23 in Verbindung. In der Farbre- 
geleinrichtung 23 sind ein Sollwertwandler 24, ein MeB- 
wertwandler 25, ein Rechner 26, ein hydraulischer Stcller 
27, ein StellgroBenspeicher 28 und ein Speicher 29 fur die 
Zahl n der durchgefuhrten Drucke 19 enthalten. Das Aus- 
gangssignal des Detektors 18 wird dem MeBwertwandler 25 
zugefiihrt. Im MeBwertwandler 25 wird fiir jede der beteilig- 
ten Druckfarben 6 ein FarbmeBwert x^ in eine Ist-Farb- 
schichtdickc s- at gewandclt. In analogcr Wcise besorgt der 
Sollwertwandler 24 die Umrechnung eines fiir einen be- 
stimmten MeBort am Steuerpult 20 eingegebenen und in ei- 
nem Speicher 30 festgehaltenen Sollwertes Xsoii, in eine 
Soll-Farbschichtdicke s so u- Die Ist-Farbschichtdicke s^ und 
die Soll-Farbschichtdicke s so u werden zum Vcrglcich dem 
Rechner 26 zugefiihrt. Der Rechner 26 erhalt als Eingangs- 
groBen weiterhin die aktuelle Zahl n der durchgefuhrten 
Drucke 19 und die im StellgroBenspeicher 28 abgelegten 
vergangenen StellgroBenanderungen Ay n mit der bei Einlei- 
tung der jewciligen StcllgroBcnanderung Ay n crreichten 
Zahl n Drucke 19. Zur Verarbeitung des Vergleichswertes 
zwischen der Ist-Farbschichtfarbe s^ und der Soll-Farb- 
schichtdicke s so u und obengenannten weiteren Eingangsgro- 
Ben ist im Rechner 26 ein Programm installiert, mit dessen 
Hilfe eine StcllgrdBe vr errechnet wird, die an den hydrauli- 
schen S teller 27 gegeben wird, der veranlafit, daB iiber den 
Arbeitszylinder 8 der Spalt zwischen Farbzonenmesser 4 
und der Oberflache des Farbkastenwalze 5 entsprechend der 
StellgroBe y R eingestellt wird. Mit einer gewissen Verzoge- 
rung verandert sich damit auch die Schichtdicke der Druck- 
farbe 6, die auf die Bahn 2 aufgedruckt wird. Eine Schicht- 
dickeniinderung einer der beteiligten Druckfarben 6 bedeu- 
tet eine Farbungsanderung im Druck 19, was durch den De- 
tektor 18 erfaBt wird. 

Anhand der Fig. 2 und 3 soli im folgenden beschrieben 
werden, wie mit Hilfe des Rechners 26 die StellgroBe y R be- 
stimmt wird. Ziel der Regelung der Farbgebung ist es, Ein- 
stellungen der Farbzonenmesser 4 so vorzunehmen, daB die 
Ist-Farbschichtdicke S& moglichst schncll und genau der 
Soll-Farbschichtdicke angepaBt wird. Angcnommen die 



Druckmaschine 1 befindet sich in einem Grundzustand. in 
dem noch keine Farbe im Druckwerk 3 vorhanden ist und 
die Farbzonenmesser 4 an der Oberflache der Farbkasten- 
walze 5 anstehen, dann werden die Farbzonenmesser 4 nach 

5 einem Startbefehl 31 in einem Schritt 32 zu einem Zeitpunkt 
to voreingestellt. Die zur Voreinstellung verwendeten Stcll- 
groBen y = y^ ergeben sich fiir jede der Farbzonen aus MeB- 
ergebnissen eines Plattenabtastgerates, aus Berechnungen 
anhand der das Druckbild wiedergebenden Daten oder aus 

to den von Hand mit den Eingabetasten 22 eingefuhrten Stell- 
groBen y Hit0 . Mit dieser Voreinstellung wird in einem Schritt 
33 der Druck gestartet. Nach Ablauf einer Totzeit stellt sich 
im Druckwerk auf den Druckfarbe fiihrenden Elementen ein 
den StellgroBen y^ entsprechendes Farbprofil ein, was auf 

15 der Bahn 2 eine Ist-Farbschichtdicke s^ erzeugt. Zu einem 
beliebigen vom Bediener der Druckmaschine 1 vorgegebe- 
ncn Zeitpunkt 4 wird in einem Schritt 34 die Messung des 
Ist-Farbortes fur jede Farbzone vorgenommen. Die MeB- 
wcrtc xjst werden in einem Schritt 35 im MeBwertwandler 25 

20 in die Ist-Farbschichtdicken s^ gewandelt. Die Umwand- 
lung der MeBwerte x^ in die Ist-Farbschichtdicken s^ kann 
nach dem in EP 0324 718 A 1 beschriebenen Verfahren ge- 
schehen. Bei der Umwandlung kann die Tatsache beriick- 
sichtigt werden, daB durch den Farbtransport im Druckwerk 

25 3 in Richtung quer zur Forderrichtung der Bahn 2 die Farb- 
dosierung in einer Zone einen EinfluB auf die Dosierung in 
benachbarten Farbzonen ausubt. Aus den Ist-Farbschicht- 
dicken Sist werden in einem Schritt 36 Werte s stab fur stabile 
Endschichtdicken nach folgender Beziehung berechnet: 

30 



S stab " S ist X 



° mod, stab 



°mod 



Die Modellschichtdicken s^d^ und s raod werden in ei- 
35 nem separaten Schritt 37 aus bekannten GroBen errechnet. 
Bei der Berechnung bedient man sich eines mathemati- 
schen Modells der Druckmaschine 1, welches die zeitliche 
Abhangigkeit der Ist-Farbschichtdicke s^ von einer Stell- 
groBenanderung Ay beschreibt. Wenn es sich bei der Druck- 
40 maschine 1 regelungstechnisch um ein Verzogerungsglied 
l.Ordnung (VZl-Glied) mit einer Totzeit T t und einer 
Streckenzeitkonstanten T handelt, dann ergibt sich der Wert 
Sniod aus folgender Beziehung: 



45 



*mod 



= KSxj? 



i=0 



1-. r j 



*s, 



mod, all 



KS ist der Verstarkungsfaktor des VZl-Gliedes. Mit Ayi 
50 ist eine Anderung der StellgroBe y zu einem Zeitpunkt i { be- 
zeichnet. Bei gleichfdrmiger Druckgeschwindigkeit ent- 
spricht t\ der Zahl n der seit der Anderung der StellgroBe y 
erlcdigten Drucke. Zu Beginn des Druckens zum Zeitpunkt 
to ist Ayj = y^ • s modta i t entspricht der Modell-Istschicht- 
55 dicke aus der vorangegangenen Berechnung von s, not j zum 
Zeitpunkt tj.^ Zu Beginn des Druckens zum Zeitpunkt to ist 
im vorliegenden Beispiel Smo^ = 0, weil von einem nicht 
mit Druckfarbe gefullten Druckwerk 3 ausgegangen war. 
Der Wert S raod ^iab steht fiir eine stabile Modell-Endschicht- 
60 dicke und ergibt sich aus: 



*mod t stab 



r=0 



mod, stab, alt 



65 Smod^au entspricht der stabilen Modell-Endschichtdicke 
aus der vorangegangenen Berechnung von S raodiStab . Auch 
dieser Wert ist zu Beginn des Druckens Null. 
Der Wert s stab dient im folgenden Schritt 38 der Berech- 
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nung einer neuen Stellung der Farbzonenmesser 4, indem 
fur jedes Farbzonmesser 4 eine StellgroBe y R zu jedem Zeil- 
punkt tj wie folgt errechnet wird: 

*siab 

In einem weiteren Schritt 39 werden die KenngroBcn KS 
und s raod fur die nachfolgenden Verfahrensdurchlaufe ange- 
passt, indem s mod gleich gesetzt wird und KS gebildet 
wird aus: 

In einem Schritt 40 werden die im Schritt 37 errechneten 
neuen SteUgroBen y R iiber den S teller 27 an die Farbzon- 
messer 4 gegeben. Wenn im Schritt 41 festgestellt wird, daB 
die vorgcsehcnc Zahl n Drucke crzcugt wurdc, dann kommt 
das Verfahren im Schritt 42 zum Ende. Andemfalls wird das 
Verfahren mit dem Schritt 34 fortgesetzt, indem erneut Ist- 
Farborte x^ gemessen werden. 

In den Fig. 3.1 bis 3.3 sind Zeitdiagramme mit den Ver- 
laufen y R (t) und s (t) dargestellt. An die Zeitachsen ist die 
Anzahl der gedruckten Bogen angetragen. Wie in Fig. 3.1 
gezeigt, wird in einer Farbzone zu einem Zeitpunkt to die 
Farbmesserstcllung sprunghaft geandert. Zu einem Zeit- 
punkt ti wird mit Hilfe des Detektors 18 ein MeBwert s^ fur 
die Ist-Farbschichtdicke abgeleitet. Die zum Zeitpunkt to 
durchgefuhrte StellgroBenanderung bewirkt eine Anderung 
der Farbschichtdicke s, die zum Zeitpunkt t] noch nicht den 
stabilen Endwert S ra0 d,stab erreicht hat. In Fig. 3.2 sind die 
aus der StellgroBenanderung resultierende Modellschicht- 
dicke s rao d (0» die Sollschichtdicke s so n, die stabile Modell- 
Endschichtdicke S mo d^ t ab> der MeBwert s^ der Schichtdicke 
zum Zeitpunkt ti und die zu erwartende reale stabile End- 
schichtdicke s^^ dargestellt. Aus Fig. 3.2 wird ersichtlich, 
daB bci Vcrwcndung von s^ ohnc Bcrucksichtigung der 
Vbrgeschichte cine zu groBe Regetabweichung (s^u - suO 
auftritt, die eine Uberfarbung in der betreffenden Farbzone 
zur Folge hatte, wird die Vbrgeschichte und der aktuelle 
MeBwert berucksichtigt, dann ergibt sich die Regelab- 
weichung aus s^u - s liSta b. Die StellgroBenanderung fallt cr- 
heblich geringer aus. Ein Uberschschwingen wird vermie- 
den (Fig. 3.3). 

GemaB dem oben beschriebenen Verfahrensablauf wer- 
den bei jeder Verstellung der Farbzonmesser 4 die entspre- 
chenden SteUgroBen y und die bci Einlcitung des Stcilvor- 
ganges erreichte Zahl n der Drucke gespeichert und bei der 
Berechnung der neuen Farbmesserstellungen berucksich- 
tigt. Dadurch wind es moglich, aus nur sehr wenigen MeB- 
werten zu den Ist-Farborten SteUgroBen y R abzuleiten, 
ohnc daB uncrwiinschte Rcgclabwcichungcn odcr Regcl- 
zeitverzogerungen auftreten. Damit eignet sich das Verfah- 
ren insbesondere fur Druckmaschinen, bei denen die Mes- 
sung der Istwerte der Farbgebung sporadisch von einem Be- 
diener auf einem separaten MeBpult vorgenommen werden. 

Bei der nachstehend beschriebenen Variante wird auf das 
Speichem der Anderungen Ay R der SteUgroBen y R verzich- 
tet. Die in Fig. 4 gezeigten Schritte 43—46 entsprechen den 
zu Fig. 2 beschriebenen Schritten 31-33. In einem Schritt 54 
werden zu regelmaBigen Abtastzeiten t^ bzw. bei gleichfor- 
miger Druckgeschwindigkeit zu einer fest vorgegebenen 
Anzahl n von Drucken die Modcllschichtdickcn s^ be- 
rechnet. 

Aus dem Ist-Farbort x^, der zum Zeitpunkt t { ermittelt 
wurdc, wird mit Hilfe des MeBwcrtwandlcrs 25 in cincm 
Schritt 47 die Ist-Schichtdichte abgeleitet. Aus dem 



Verstarkungsfaktor KS der als VZl-Glied modellierten 
Druckmaschine 1 und der Stellung y des Farbmessers 4 zum 
Zeitpunkt tj wird in einem Schritt 48 die stabile Modellend- 
schichtdicke S ra0{ utab durch Multiplikation errechnet: 

kmotetab = KS ■ y 

In einem weiteren Schritt 49 wird aus der in Schritt 47 ab- 
geleiteten Ist-Schichtdicke ein Wert fur die stabile End- 
schichtdicke s sfflb nach folgender Beziehung ermittelt: 

C — 4; C" 

"jioi J mod t stab 
S ntod 

Eine neue StellgroBe y R ergibt sich im nachfolgenden 
Schritt 50 mit 

S soll ^ 

yR =t — *yis* 

S stab 

Mit dieser StellgroBe wird im Schritt 51 der Druck fortge- 
fuhrt. Das Verfahren wird beendet, wenn sich im Abfrage- 
schritt 52 ergibt, daB die vorgesehene Zahl Drucke erledigt 
ist. Andemfalls wird das Verfahren mit Schritt 46 fortge- 
setzt. 

Bezugszeichenliste 

I Offsetdruckmaschine 
2Bahn 

3 Druckwerk 

4 Farbzonenmesser 

5 Farbkastenwalze 

6 Druckfarbe 

7 Farbkasten 

8 Arbeitszylinder 

9 Heberwalze 

10 Farbiibcrtragungswalzc 

II Farbubertragungswalze 
12, 13 Farbauftragswalze 

14 Formzylinder 

15 Ubertragungszylinder 

16 Gegcndruckzylindcr 
17, 18 Detektoren 

19 Druck 

20 Steuerpult 

21 Transportrichtung 

22 Eingabctastcn 

23 Farbregeleinrichtung 

24 Sollwertwandler 

25 MeBwertwandler 

26 Rechner 

27 Hydraulischcr S teller 

28 StellgroBenspcicher 

29 Speicher 

30 Speicher 
31-53 Schritte 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Regelung der Farbgebung beim 
Drucken mit einer Druckmaschine, 

- bei dem mit einer auf einen Bedruckstoff ge- 
richteten Farbmesseinrichtung ein Istfarbwert be- 
stimmt wird und einer Farbregeleinrichtung zuge- 
fuhrt wird, 

- bci dem der Ist-Farbwcrt mit cincm Soll-Farb- 
wert verglichcn wird, 
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- bei dem aus dem Vergieichswert bei Verwen- 
dung eines mathematischcn Modells des Farbre- 
gelkreises eine StellgroBe gebildet und einem 
Farbstellclement zugefuhrt wird, wobei das Farb- 
stellelement die Farbgebung korrigierend veran- 5 
dert, 

dadurch gekennzeichnet, 

- daB aus einer addi liven Uberlagerung der zeitli- 
chen Anderungen vorangegangener StellgroBcn- 
anderungen (AyO ein Beharrungswerl (s^) be- 10 
rechnet wird, 

- und daB eine neue StellgroBe (y) aus dem Soll- 
Farbort (x soU ), dem Ist-Farbwert (x^t) und dem 
Beharrungswerl (s stab ) berechnet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 15 
net, daB das mathematische Modell zur Berechnung 
des Beharrungswertes (s SU b) laufend den aktuellen Pro- 
zeBbedingungen angepaBt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, 20 

- daB bei jeder Anderung der StellgroBe (y) die 
fortlaufende Zahl (n) des Druckes und der Betrag 
A y i der Anderung der StellgroBe (y) gespeichert 
werden, 

- wobei die GroBen (n, Ayi) in einem mathemati- 25 
schen Modell verarbeitet werden, das die Abhan- 
gigkeit von den StelLgroBen y durch eine mathe- 
matische Beziehung zum jeweiligen Zeitpunkt \\ 
der Anderung einer StellgroBe yi beschreibt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 30 
net, daB eine StellgroBenanderung (Ay) durch einen 
BedienungseingrifT einer Bedienperson eingeleitet 
wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Ist-Farbwert (x IST )von einer Bedienperson 35 
bestimmt wird, indem ein Druckexemplar zu einem 
von der Bedienperson vorgegebenen Zeitpunkt (ti) ent- 
nommcn wird und auf einer nicht. der Druckmaschinc 
zugeordneten MeBeinrichtung ausgemessen wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 40 
net, daB ein Schwellwert fur den Vergleichswert (x^- 
Xsqu) in Abhangigkeit vom Zeitpunkt tj der Ermittlung 
des Ist-Farbwcrtcs (x^) und des Soll-Farbwertcs (*soid 
bestimmt wird, und daB erst bei Uberschreitung des 
Schwellwertes eine StellgroBenanderung (AyO freige- 45 
geben wird. 
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Voreinstellen 
Farbzonenmesser mit 
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Druck an 



Messen 1st - Farborte 
x ist,ti 
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MeBwertwandlung 
x ist,ti — sist.ti 
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Berechnung der Modellschichtdicken 
s mod, stab, s mod 
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Berechnung der stabilen Endschichtdicke s stab 



s stab= 



sist 
s mod 



* s mod, stab 



I 



Berechnung neuer StellgrdSe y R 

y R= l§oL, y 
sstab IST 



Anpassung des Modells 
s mod = s ist 

ks = s stab 

Vist 



Durchfuhrung Druck mit neuer StellgroBe Yr 
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Messen 1st - Farborte 

x ist f ti 
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MeBwertwandlung 
x ist,ti — - %t,ti 
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Berechnung 
von 
s mod 
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Berechnung der stabilen Modellendschichtdicke s mocj stab 
s mod, stab = ks*y ' v "~ " 
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Berechnung der stabilen Endschichtdicke s stab 
Wl Vist 



Sstab= fi§L_ * 
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Berechnung neuer StellgroBe y R 
s stab 
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Durchfuhrung Druck mit StellgroBe y R 
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